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Apparatus for melt spinning bicomponent filaments The entries 
(12) into the feed drillings (9) for one molten material are at one 
channel outlet slit (4), and the entries (13) into the other feed 
drillings (10) for the other molten material are at the other channel 
outlet slit (5). The feed drilling (9, 10) outlets (14, 15) are in 
alternating lateral rows each centrally between spinneret jet drillings 
(7), with overlapping entry cross sections. The apparatus for melt 
spinning bicomponent filaments for spun-bond nonwovens, in a 
core and mantle structure, has a distribution plate (8) between the 
wide slit tool (1) and the spinneret (6), with feed drillings for the two 
molten materials. The distribution plate and the spinneret are bolted 
together from below with the wide slit tool. The spinning jet drillings 
are arranged in a rectangular screen pattern. [ German ] 
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(54) Vorrlchtung zum Herstellen eines Spinnvlieses aus Bikomponentenfaden 



(57) Eine Vorrichtung zum Herstellen eines Spinnv- 
lieses aus Bikomponentenfaden zweier unterschiedli- 
cher thermoplastischer Kunststoffe enthalt ein 
Zweikanal-Breitschlitzwerkzeug (1), welches an seiner 
Unterseite zwei geradlinig und parallel zueinander ver- 
laufende Kanalaustrittsschlitze (4, 5) fur die beiden 
Kunststoffschmelzen aufweist. Unter sowie an dem 
Breitschlitzwerkzeug (1) ist eine SpinndQsenplatte (6) 
m'rt in LSngs- und Querrichtung des Breitschlitzwerk- 
zeuges (1) in einem gleichmSBigen Raster angeordne- 
ten SpinndQsenbohrungen (7) versehen. Dem 
Breitschlitzwerkzeug (1) und der Spinndusenplatte (6) 
ist eine Verteilerplatte (8) zwischengeschaltet, die 
Zufuhrbohrungen (9, 10) fur die beiden Kunststoff- 
schmelzen aufweist. Die Einiasse (12) der Zufuhrboh- 
rungen (9) fur die eine Kunststoffschmeize liegen im 
Bereich des einen Kanalaustrittsschlitzes (4) und die 
Einiasse (13) der Zufuhrbohrungen (9) fur die andere 
Kunststoffschmeize im Bereich des anderen Kanalaus- 
trittsschlitzes (5). Die Ausiasse (14, 15) der Zufuhrboh- 
rungen (9) fur die beiden Kunststoffschmelzen sind in 
abwechselnden Querreihen (16, 17) jeweils zentral zwi- 
schen vier in einem Rasterviereck angeordneten Spinn- 
dQsenbohrungen (7) deren Eintritlsquerschnitt 
uberlappend angeordnet. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Herstellen eines Spinnvlieses aus Bikomponentenfa- 
den zweier unterschiedlicher thermoplastischer Kunst- 
stoffe. 

[0002] Das Spinnen von Bikomponentenfaden aus 
zwei unterschiedlichen thermoplastischen Kunststoffen 
ist bekannt (DE 37 10 946 A1), um den Faden Eigen- 
schaften zu verleihen, die durch einen Kunststoff allein 
nicht errelchbar sind. Das hierzu eingesetzte DQsenpa- 
ket ist in konstruktiver Hinsicht verhaitnismaBig aufwen- 
dig und daruber hinaus fCir die Herstellung eines 
Spinnvlieses weniger geeignet, weil die Bikomponen- 
tenfaden nur in beabstandeten Fadengruppen erzeugt 
werden kOnnen. Die Herstellung von Splnnvliesen mit 
uber die Vliesbreite mehr oder weniger gleichbleiben- 
den Eigenschaften (DE 37 38 326 C2) verlangt regel- 
maBig aber eine uber die Breite des herzustellenden 
Vlieses gleichmaBige Fadenerzeugung. 
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
anzugeben, wie eine konstruktiv einfach aufgebaute 
Vorrichtung der eingangs genannten Art auszusehen 
hat. 

[0004] Die erf indungsgemaBe Ldsung dieser Aufgabe 
besteht in einer Vorrichtung zum Herstellen eines 
Spinnvlieses aus Bikomponentenfaden zweier unter- 
schiedlicher thermoplastischer Kunststoffe, mit einem 
Zweikanal-Breitschlitzwerkzeug, welches an seiner 
Unterselte zwei geradlinig und parallel zueinander ver- 
laufende Kanalaustrittsschlitze fiir die beiden Kunst- 
stoffschmelzen aufweist, einer unter sowie an dem 
Breitschlitzwerkzeug befestigten Spinndusenplatte mit 
in Langs- und Querrichtung des Breitschlitzwerkzeuges 
in einem gleichmaBigen Raster angeordneten Spinndu- 
senbohrungen und einer dem Breitschlitzwerkzeug und 
der Spinndusenplatte zwischengeschalteten Verteiler- 
platte mit Zufiihrbohrungen fur die beiden Kunststoff- 
schmelzen, wobei die Einiasse der Zufuhrbohrungen fiir 
die eine Kunststoffschmeize im Bereich des einen 
Kanalaustrittsschlitzes und die Einiasse der ZufOhrboh- 
rungen fiir die andere Kunststoffschmeize im Bereich 
des anderen Kanalaustrittsschlitzes liegen und die Aus- 
lasse der ZufQhrbohrungen fiir die beiden Kunststoff- 
schmelzen in abwechselnden Querreihen jeweils 
zentral zwischen mehreren in einem Rastervieleck 
angeordneten Splnndusenbohrungen deren Eintritts- 
querschnitt uberlappend angeordnet sind 
[0005] Die Erfindung geht hierbei von der Erkenntnis 
aus, daB von einem bekannten Zweikanal-Breitschlitz- 
werkzeug ausgegangen werden kann und an dieses 
uber eine Verteilerplatte, die ausschlieBlich Bohrungen 
aufweist, eine Spinndusenplatte anschlieBbar ist, die 
die fiir die Vliesherstellung gewunschte gleichmaBige 
Bikomponentenfadenverteilung gewahrleistet. 
[0006] Nach bevorzugter AusfQhrungsform sind die 
Verteilerplatte und die Spinndusenplatte von unten mit 
dem Breitschlitzwerkzeug verschraubt. Im ubrigen emp- 



fiehlt es sich. die Spinndusenbohrung in einem rechtek- 
tagen, vorzugsweise quadratischen Raster anzuordnen. 
[0007] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
5 naher eriaulert. Es zeigen 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen eines 
Spinnvlieses im Querschnitt, 

10 Fig. 2 einen Schnitt A-A durch den Gegenstand der 
Fig. 1 und 

Fig. 3 das Detail X der Fig. 2 in vergrdBerter Dar- 
stellung. 

15 

[0008] Die in der Figur dargestellte Vorrichtung dient 
zum Herstellen eines Spinnvlieses aus Bikomponenten- 
faden zweier nebeneinander liegender, unterschiedli- 
cher thermoplastischer Kunststoffe, die mit zwei 

20 Extrudern aufbereitet werden. An die Extruder ist ein 
ZweikanalBreitschlitzwerkzeug 1 angeschlossen, das 
liber jeweils einen Schmelzekanal 2 bzw. 3 eine der bei- 
den Kunststoffschmelzen zufQhrt und an seiner Unter- 
selte zwei geradlinig und parallel zueinander 

25 verlaufende Kanalaustrittsschlitze 4 bzw. 5 aufweist. 
Unter dem Breitschlitzwerkzeug 1 ist mit Abstand eine 
Spinndusenplatte 6 angeordnet, die in Langs- und 
Querrichtung des Breitschlitzwerkzeuges 1 in einen 
quadratischen Raster angeordnete Spinndusenbohrun- 

30 gen 7 aufweist. Dem Breitschlitzwerkzeug 1 und der 
SpinndQsenplatte 6 ist eine Verteilerplatte 8 zwischen- 
geschaltet, die schrage Zufiihrbohrungen 9, 10 fur die 
beiden Kunststoffschmelzen aufweist. Die Verteiler- 
platte 8 und die Spinndusenplatte 6 sind von unten mit 

35 Hilfe von Schrauben 1 1 mit dem Breitschlitzwerkzeug 1 
verschraubt. 

[0009] Die Einiasse 1 2 der ZufQhrbohrungen 9 fur die 
eine Kunststoffschmeize liegen im Bereich des einen 
Kanalaustrittsschlitzes 4; entsprechend liegen die Ein- 

40 lasse 1 3 der Zufuhrbohrungen 1 0 fur die andere Kunst- 
stoffschmeize im Bereich des anderen 
Kanalaustrittsschlitzes 5. Wie man unschwer aus Fig. 3 
verifiziert, liegen die Ausiasse 14, 15 der Zufuhrbohrun- 
gen 9, 10 fiir die beiden Kunststoffschmelzen in 

45 abwechselnden Querreihen 16 bzw. 17. Dabei sind 
diese Ausiasse 14, 15 jeweils zentral zwischen vier in 
einem Rasterquadrat angeordneten Splnndusenboh- 
rungen 7 so angeordnet, daB sie deren Eintrittsquer- 
schnitt uberlappen. Auf diese Weise werden die 

50 SpinndOsenbohrungen 7 zweier benachbarter Querrei- 
hen von den zwischen diesen miindenden Zufiihrboh- 
rungen 9 bzw. 10 mit der einen Kunststoffschmeize 
versorgt, wahrend der andere thermoplastische Kunst- 
stoff Liber die Zufuhrbohrungen 10 bzw. 9 der nachsten 

55 Querreihe zugefiihrt werden. Durch die GrOBe des 
Uberlappungsquerschnittes und die Zufuhrgeschwin- 
digkeit der Kunststoffe kann das Mengenverhaitnis der 
beiden Kunststoffe in den Bikomponentenfaden 
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unschwer gesteuert werden. 

[001 0] Ansonsten entspricht die Vorrichtung zum Her- 
stellen des Spinnvlieses in ihrem grundsatzlichen weite- 
ren Aufbau dem Stand der Technik (vgl. z. B. DE 37 38 
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1 . Vorrichtung zum Herstellen eines Spinnvlieses aus 
BikomponentenfSden zweier unterschiedlicher io 
thermoplastischer Kunststoffe, mit einem Zweilo- 
nal-Breitschlitzwerkzeug (1), welches an seiner 
Unterseite zwei geradlinig und parallel zueinander 
verlaufende Kanalaustrittschlitze (4, 5) fur die bei- 
den Kunststoffschmelzen aufweist, einer unter js 
sowie an dem Breitschlitzwerkzeug (1) befestigten 
Spinndusenplatte (6) mit in LSngs- und Querrich- 
tung des Breitschlitzwerkzeuges (1) in einem 
gleichmaSigen Raster angeordneten SpinndOsen- 
bohrungen (7) und einer dem Breitschlitzwerkzeug so 
(1) und der Spinndusenplatte (6) zwischengeschal- 
teten Verteilerplatte (8) mit Zufuhrbohrungen (9, 
10) ftir die beiden Kunststoffschmelzen, wobei die 
Einiasse (12) der Zufuhrbohrungen (9) fur die eine 
Kunststoffschmeize im Bereich des einen Kanal- 25 
austrittsschlitzes (4) und die Einiasse (13) der 
Zufuhrbohrungen (9) fiir die andere Kunststoff- 
schmeize im Bereich des anderen Kanalaustritls- 
schlitzes (5) liegen und die Ausiasse (14, 15) der 
Zufuhrbohrungen (9, 10) fur die beiden Kunststoff- so 
schmelzen in abwechselnden Querreihen (16, 17) 
jeweils zentral zwischen mehreren in einem Raster- 
vieleck angeordneten Spinndusenbohrungen (7) 
deren Eintrittsquerschnitt uberlappend angeordnet 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verteilerplatte (8) und die Spinn- 
dusenplatte (6) von unten mit dem 
Breitschlitzwerkzeug (1) verschraubt sind. 40 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daR die Spinndusenbohrungen (7) 
in einem rechteckigen, vorzugsweise quadrati- 
schen Raster angeordnet sind. 45 



50 



55 




4 



EP 0 916 751 A2 




